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(g) Giefckern fur Gie&formen 

(57) Es wird ein GieBkern fur Gie&formen aus einem mittois 
eines Bindemittels verfestigten Trockenstoff vorgeschlagen, 
der durch Wassereinwirkung seine Form verliert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen GieBkern fur GieBfor- 
men aus einem mittels eines Bindemittels verfestigten 
Trockenstoff. 

Derartige Kerne werden auf bekannte Weise in 
Kernkasten mittels KernschieBmaschinen fur die Se- 
rienfertigung hergestelit Die Kernkasten sind mit ent- 
sprechenden Formhohlraumen versehen, in welche Ein- 
fuhrbffnungen miinden, uber die aus einem sogenannten 
SchieBkopf mit Bindemittel versehener Formsand unter 
Zuhilfenahme von Druckluft in die Formhohlraume ein- 
geschossen wird. Derartige KernschieBmaschinen sind 
bezuglich der GroBen und des Gewichts der spateren 
GuBteile in Gruppen standardisiert bzw. eingeteilt Spe- 
ziell zur Herstellung von GieBkernen entwickelte Kern- 
schieBmaschinen weisen dariiber hinaus eine Klassifi- 
zierung bezuglich der Kapazitaten und Kennwerte fiir 
das sogenannte "SchuBvolumen" der Maschinentaktzei- 
ten und der Geschwindigkeit beim Kernkastenwechsel 
auf. Mittels derartiger Maschinen werden Kerne fur 
GieBformen hergestelit, die die an sie gestellten Anfor- 
derungen bezuglich Oberflachenbeschaffenheit und Fe- 
stigkeit fur den beabsichtigten GuB erfullen. 

Als Bindemittel fiir den Formsand wird dabei im all- 
gemeinen ein fliissiger Kunstharz sowie zusatzliche Ad- 
ditive verwendet. Nach EinschieBen dieser Mischung in 
den Kernkasten erfolgt eine Aushartung des mit dem 
Bindemittel versetzten Kernsandes durch Begasen mit 
CO2. Nach dem Aush&rten der GieBkerne werden diese 
dem Kernkasten entnommen, und es steht ein zum Gie- 
Ben bereiter GieBkern zur Verfugung. Nachteiiig hier- 
bei ist jedoch, daB bei der Begasung und Entluftung der 
GieBkerne lastige und gesundheitsschadliche Ausdamp- 
fungen wie Formaldehyd oder Phenol entstehen. Auch 
kann ein teilweises Verbrennen des Binders wahrend 
des GieBvorganges nicht ausgeschlossen werden. 

Bei einem anderen Verfahren zur Herstellung von 
GieBkernen, das sogenannte "Cold- Box- Verfahren", 
wird der Formsand mit Epoxydharz gemischt und wie- 
derum im KernschuBverfahren als Formmasse in den 
Kernkasten gepreBt Auch hier erfolgt dann nachfol- 
gend eine Begasung, bei der anstelle von CO2 gasformi- 
ger Aminharter in den Kernkasten zur Aushartung ge- 
blasen wird. Hierdurch entsteht dann ein zum GieBen 
von Metallen brauchbarer GieBkern. Vorteilhaft hieran 
ist, daB kein CO2 zur Begasung verwendet wird. 

Die Entfernung derartig hergestellter GieBkerne aus 
dem fertigen GuBteil erfolgt auf miihsame, viel Schmutz 
verursachende und kostenaufwendige Weise, indem der 
GieBkern durch Riitteln mittels Vibrationstischen, Aus- 
blasen, Klopfen oder mittels anderer mechanischer Ver- 
fahren aus dem GuBteil gelSst wird. Des weiteren ist der 
nach der Entleerung des GuBteils anfallende Kernalt- 
sand nicht mehr wiederverwendbar und muB dement- 
sprechend aufgefangen und auf einer Deponie als Son- 
dermiill gelagert bzw. entsorgt werden. Diese Lagerung 
bzw. Entsorgung der Kernaltsande ist aufgrund der ho- 
hen Deponiekosten sehr kostenintensiv, insbesondere 
da mehrere 100 1 pro Tag anf alien konnen. 

Man versucht zwar durch aufwendige Kernsandrege- 
nerierungsanlagen den anfallenden Kernaltsand durch 
thermische und mechanische Behandlung wenigstens 
wieder als Regenerat verwenden zu konnen, jedoch ist 
insbesondere die thermische Behandlung zur Entfer- 
nung des Bindemittels aus dem Kernsand auBerst ko- 
stenintensiv und fuhrt auBerdem auBer der Thermalbe- 
lastung wiederum wahrend des Ausdampfens des Bin- 
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demittels zu storenden und umwekbelastenden Luftver- 
unreinigungen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen GieBkern der eingangs genannten Art zu schaffen, 
5 bei dem unter Vermeidung der vorgenannten Nachteile 
der GieBkern auf einfache Weise aus dein gefertigten 
GuBteil entfernt und der Trockenstoff einer Wiederver- 
wendung zugefiihrt werden kann. 

ErfindungsgemaB wird die genannte Aufgabe durch 

10 einen GieBkern der eingangs genannten Art dadurch 
gelost, daB der fertige GieBkern durch Wassereinwir- 
kung seine Form verliert Aufgrund dieser erfindungs- 
gemaBen Ausgestaltung verliert der GieBkern nach dein 
GieBen des GuBteiles bei Eintauchen in Wasser seine 

15 Festigkeit und wird so aus dein GuBteil auf einfache 
Weise ausgeschwemmt. Des weiteren kann der GieB- 
kern auch zur Herstellung komplizierter Teile, wie An- 
saugspindeln, die bisher in zwei Teilen hergestelit und 
durch SchweiBen verbunden wurden, sowie Ansaug- 

20 krummern verwendet werden, da sich der Kern und 
insbesondere der Trockenstoff aus dem fertigen GuBteil 
ggf. durch einen Wasserstrahl einfach auswaschen laBt 
Hierzu tragt insbesondere bei, daB das Bindemittel was- 
serloslich ist. Auf diese Weise kann der Trockenstoff aus 

25 dem GieBkern durch die Wasser e in wirkung zumindest 
nahezu vollstandig ausgelost, getrocknet und anschlie- 
Bend zur Herstellung eines neuen GieBkerns riickge- 
fiihrt werden. 

Damit das Auslosen des GieBkerns aus dem fertigen 

30 GuBteil moglichst zeitsparend erfolgen kann, weist der 
GieBkern bevorzugt eine hohe Zerfallsgeschwindigkeit 
auf, so daB sich hierdurch eine bedeutende Zeitersparnis 
und damit auch Kostenersparnis sowohl bei der Her- 
stellung der GuBteile als auch bei der Ruckgewinnung 

35 des Trockenstoffes ergibt. 

Wahrend es sich bei dein Trockenstoff um herkdmm- 
lich benutzten Formsand handeln kann, ist auch eine 
Verwendung von Periite moglich. Bei Perlite handelt es 
sich um ein aufgeblahtes Vulkange stein, das insbesonde- 

40 re fiir die Herstellung von wasserloslichen GieBkernen 
fiir GieBformen zur Herstellung von drucklos gegosse- 
nen thermoplastischen Kunststoff-Fertigteilen geeignet 
ist Bisher werden zur Herstellung derartiger Fertigteile 
Aluininiumwerkzeuge verwendet, welche entsprechend 

45 in groBer Stiickzahl vorhanden sein mussen und auch 
einen nicht zu unterschatzenden Kostenfaktor darstel- 
ien, wahrend das kostengiinstige Perlite jeweils erneut 
zur Herstellung eines benotigten Kernes verwendet 
werden kann. Auch konnen aufgrund der Wasserloslich- 

50 keit wiederum komplizierte GuBteile hergestelit wer- 
den, so daB ein VerschweiBen nach der Herstellung ver- 
mieden werden kann. 

In bevorzugter Ausgestaltung handelt es sich bei dem 
Bindemittel um ein instantisiertes Natriumpoly- 

55 phosphat (NaP03) n - Als besonders vorteilhaft hat sich 
dabei iiberraschend als Bindemittel Natriumhexameta- 
phosphat ausgezeichnet, welches bisher lediglich aus 
dem Farb-, Foto-, Gerberei-, Keramik-, Metallbehand- 
Iungs-, Nahrungsmittel-, Textil-, Wasch- und Reini- 

60 gungsmittel-, Wasseraufbereitungs- und Zahnpastenbc- 
reich bekannt ist. Instantisiertes Natriumhexameta- 
phosphat weist einen lockeren Strukturaufbau auf, der 
eine gute Lagerbestandigkeit sowie klumpenfreie Los- 
lichkeit bei hoher Ldsegeschwindigkeit gewahrleistet 

65 Des weiteren wird Natriumhexametaphosphat den ho- 
hen Anforderungen an GieBkerne fUr GieBformen ge- 
recht Bei der Verwendung dieser Substanz zur Aushar- 
tung der GieBkerne fur GieBformen ist zum einen die 
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sofortige und schnelle Wiederaufloslichkeit in Wasser 
bei Normaltemperatur gegeben, zum andcren kann die- 
se Substanz in den FertigungsprozeB unbedenklich hin- 
sichtlich gesundheitlicher Bedenken eingesetzt werden, 
da bei der Herstellung und Bearbeitung der GieBkerne 
keine lastigen bzw. gesundheitsschadlichen Ausdamp- 
fungen auftreten. AuBerdem findet Natriumhexameta- 
phosphat in der Nahrungsmittelindustrie in grbBeren 
Mengen Verwendung. Nach dem Eintauchen des ferti- 
gen GuBteils mit GieBkern last sich ein mit diesem Bin- 
demittel hergestellter GieBkern einfach, schnell und zu- 
verlassig auf, und der Trockenstoff wie Formsand oder 
Perlite muB nach der Entnahme aus dem Wasser ledig- 
lich getrocknet werden, urn dann seiner Wiederverwer- 
tung bzw. Wiederverwendung zur Herstellung eines 
neuen GieBkernes zugefiihrt zu werden. 

Ein aus Formsand und Natriumhexametaphosphat 
hergestellter GieBkern eignet sich insbesondere zur 
Herstellung von AluminiumguBteilen, wahrend ein aus 
Perlite und Natriumhexametaphosphat hergestellter 
GieBkern insbesondere zur Herstellung von Kunststoff- 
Fertigteilen geeignet ist, da die GieBtemperaturen hier 
nicht so hoch wie beim AluminiumguB sind. Dies ist 
insbesondere vorteilhaft, da Perlite kostengiinstiger als 
Formsand ist 

Es hat sich weiterhin uberraschend herausgestellt, 
dafl anstelle von Natriumhexametaphosphat bei Ver- 
wendung von Perlite Phosphorsaure (H3PO4) als Binde- 
mittel geeignet ist. Auch ein hiermit hergestellter GieB- 
kern erfullt aufgrund seiner Temperaturbestandigkeit 
bis 600° C die an GieBkerne fur GieBformen gestellten 
thermischen und mechanischen Anforderungen. Des 
weiteren ist auch bei solchen GieBkernen eine klumpen- 
freie Loslichkeit bei hoher Ldsegeschwindigkeit beim 
Eintauchen in Wasser gegeben. 

Derartig hergestellte GieBkerne weisen eine Tempe- 
raturbestandigkeit in einem Bereich zwischen 600 und 
1 100°C auf und konnen so far GieBformen zur Herstel- 
lung von AluminiumguB sowie drucklos gegossenen 
thermoplastischen Kunststoffteilen und zur Polyure- 
thanverarbeitung verwendet werden. 

Nach der Herstellung des GieBkerns durch Einschie- 
Ben des mit Bindemittel versehenen Trockenstoffs in die 
Forrnhohlraume der Kernkasten ist zum Ausharten der 
Kerne lediglich eine Trocknung bei einer Temperatur 
zwischen 50 bis maximal 100°C notwendig. Ein Ge- 
ruchsbelastigungen und Luftverunreinigungen verursa- 
chendes Ausgasen wie beim Stand der Technik ist nicht 
mehr erforderlich. 

Bei Versuchen zur Optimierung des Mischungsver- 
haltnisses zwischen den Trockenstoffen sowie Binde- 
mitteln hat sich bei Verwendung von Formsand und 
Natriumhexametaphosphat ein Mischungsverhaltnis 
von 3 bis 7 Gewichtsteile Natriumhexametaphosphat 
und 0,5 bis 2 Gewichtsteile Wasser auf 100 Gewichts- 
teile Formsand als vorteilhaft erwiesen. Bei der Verwen- 
dung von Perlite und Natriumhexametaphosphat hat 
sich die Zugabe von 25 bis 30 Gewichtsteile Natriumhe- 
xametaphosphat und 30 bis 40 Gewichtsteile Wasser auf 
100 Gewichtsteile Perlite als vorteilhaft gezeigt Wird 
Phosphorsaure Perlite zur Herstellung des GieBkerns 
zugesetzt, so ist eine Zugabe von 65 bis 75 bzw. 70 bis 80 
Gewichtsteile Phosphorsaure auf 100 Gewichtsteile 
Perlite vorteilhaft 

Insgesamt wird durch die Verwendung der vorge- 
nannten Trockenstoffe sowie Bindemittel in den ge- 
nannten Mischungsverhaltnissen ein GieBkern geschaf- 
fen, der nach dem GuB bei Eintauchen in Wasser zuver- 



lassig und schnell vom GuBteil gelost werden und des- 
sen Trockenstoff nach Auflosung des GieBkerns in den 
Kreislauf zur Herstellung neuer GieBkerne wieder auf- 
genommen werden kann. 

5 Es fallen demgemaB keine zu entsorgenden Abfalle 
wie beim Stand der Technik an. Entsprechend ergeben 
sich auch keine Kosten fur die Entsorgung und auch die 
Kosten fur die Beschaffung groBer neuer Mengen an 
Trockenstoff wie beim Stand der Technik ist nicht mehr 

io notwendig. Es sind lediglich Verluste an Trockenstoff 
bei der Ruckgewinnung auszugieichen. 

Nachstehend sind einige besonders vorteilhafte Aus- 
fuhrungsbeispiele fur die Zusammensetzung der Mi- 
schung aus Trockenstoff und Bindemittel fur den GieB- 

15 kern angegeben. 

Beispiel 1 

100 Gew.-Teile Trockensand 
20 5 Gew.-Teile Natriumhexametaphosphat (NaPG 3 )n 
1 Gew.-Teile Wasser (H 2 0) 

Beispiel 2 

25 100 Gew.-Teile Perlite 

70 Gew.-Teile Phosphorsaure (H3PO4) 

Beispiel 3 

30 100 Gew.-Teile Perlite 

28 Gew.-Teile Natriumhexametaphosphat (NaP0 3 )n 
35 Gew.-Teile Wasser (H 2 0) 

Wahrend die in Beispiel 1 angegebene Mischung zur 

35 Herstellung von GieBkernen fur Formteile zur Herstel- 
lung von AluminiumguB besonders geeignet ist, stellen 
die Beispiele 2 und 3 eine kostengiinstigere Losung zur 
Herstellung von GieBkernen fiir GieBformen zum 
drucklosen GieBen von thermoplastischen Kunststoff- 

40 Fertigteilendar. 

Die einzige Figur der Beschreibung zeigt den Kreis- 
lauf von der Herstellung des GieBkerns bis zu dessen 
Auflosung und Riickfuhrung in den HerstellungsprozeB. 
Dabei sind in der Figur zun&chst zu Beginn des Kreis- 

45 laufes die Behalter 1, 2 und 3 fiir den Trockenstoff, das 
Bindemittel sowie das bei Verwendung von Natriumhe- 
xametaphosphat notwendige Wasser dargestellt Aus 
diesen Behaltern 1, 2, 3 werden vorgegebene Mengen 
einer nicht darges tell ten Vorrichtung zum Herstellen 

so von GieBkernen zugefiihrt. Der nach EinschieBen der 
Mischung in den Kernkasten einer solchen KernschieB- 
maschine entstandene GieBkern 4 wird nachfolgend bei 
5 bei einer Temperatur zwischen 50 bis maximal 100°C 
getrocknet AnschlieBend erfolgt der Weitertransport 

55 zu einer GieBstation bzw. -vorrichtung 6, bei der der 
GieBkern 4 in eine entsprechende GieBform 7 einge- 
setzt wird Als nachstes wird die Schmelze 8 der GieB- 
form mit einsitzendem GieBkern 4 zugefiihrt und so das 
gewiinschte GuBteil 9 gefertigt Nach Abkuhlen des 

6o GuBteiles 9 mit darin befindlichem GieBkern 4 wird 
dieses zu einem Wasserbehalter 10 transportiert, wel- 
cher in seinem unteren Bereich ein Sieb 11 aufweist 
Aufgrund der hohen Wasserlosiichkeit des GieBkerns 4 
wird dieser nun im Wasser aufgeldst, wobei sich der 

65 Trockenstoff 12 bei Sand unterhalb des Siebes 11 an- 
sammelt, wahrend bei Perlite dieses von der Wasser- 
oberflache abgeschopft wird. Nach Ausschwemmen des 
GieBkerns 4 kann das fertige GuBteil 9 dem Wasserbad 
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10 entnommen werden. Der Trockenstoff 12 wird ge- 
trocknet und, wie durch den Pfeil B dargestellt ist, dem 
Behalter 1 zur erneuten Verwendung riickgefuhrt Vor 
dem nachsten GieBvorgang ist dann ledigiich ein Aus- 
gleich der Veriustmengen an Trockenstoff entspre- 5 
chend Pfeil C durchzufuhren. 

PatentansprGche 

1. GieBkern fur GieBformen aus einem mittels eines 10 
Bindemittels verfestigten Trockenstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daB der fertige GieBkern (4) 
durch Wassereinwirkung seine Form verliert 

2. GieBkern nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemittel wasserloslich ist. 15 

3. GieBkern nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der GieBkern (4) eine hohe Zer- 
fallsgeschwindigkeit aufweist 

4. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trockenstoff (12) 20 
Formsand ist. 

5. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trockenstoff (12) 
Perlite ist. 

6. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 5, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein 
Natriumpolyphosphat ist 

7. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel Na- 
triumhexametaphosphat ist 30 

8. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der GieBkern (4) bei 
einer Temperatur zwischen 50 bis maximal 100°C 
getrocknet ist. 

9. GieBkern nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der GieBkern (4) bei einer Tempera- 
tur kleiner 1 00° C getrocknet ist 

10. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch ein Mischungsverhaltnis von 

3 bis 7 Gewichtsteile Natriumhexametaphosphat 40 
und 0,5 bis 2 Gewichtsteile Wasser auf 100 Ge- 
wichtsteile Formsand. 

11. GieBkern nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
gekennzeichnet durch ein Mischungsverhaltnis von 

25 bis 30 Gewichtsteile Natriumhexametaphosphat 45 
und 30 bis 40 Gewichtsteile Wasser auf 100 Ge- 
wichtsteile Perlite. 

12. GieBkern nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Binde- 
mittel Phosphorsaure ist 50 

13. GieBkern nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch 65 bis 75 Gewichtsteile Phosphorsaure auf 
100 Gewichtsteile Perlite. 

14. GieBkern nach Anspruch 12, gekennzeichnet 
durch 70 bis 80 Gewichtsteile Phosphorsaure auf 55 
100 Gewichtsteile Perlite. 
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